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© Procede d'obtention de serpillieres ayant des propriStis de glissabillte ameMiorees. 



© L'invention concerne I'obtention d'une serpiliiere ayant des proprietes de glissabilite" ameliorees. 

Cette serpiliiere constitute d'un support textile et de motifs tridimensionnels en relief est obtenue par le 
precede" qui consists : 

1) a deposer par impression sur un support textile une composition polymerique tixotrope (liquide ou 
pateuse, a viscosite non newtonnienne) contenant au moins un agenet susceptible de s'expanser sous 
Taction de la chaleur et/ ou de catalyseurs ; 

2) a soumettre le support ainsi imprime a un tra'rtement thermique pour creer des motifs tridimen- 
sionnels en relief. 

La serpiliiere selon l'invention (courbes 4 a 11) possede des caracteristiques de glissabilite" nettement 
am^liories par rapport aux serpillieres en nontisse de I'art ante*rieur (courbes 2 et 3). 
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Precede d'obtention de serpiliieres avant des proprietesde qlissabilite ameliorees. 

La presente invention concerne le domaine du nettoyage des sols et plus particulierement un procede" 
pour Contention de serpiliieres imprimees ayant des proprietes de glissabilite ameliorees. 

Dans un grand nombre de pays, le nettoyage humide des sols se fait encore au moyen de toiles a 
laver, couramment denommees "serpiliieres", ces toiles a laver, tissees ou nontissees, etant associees ou 
5 non a un balai (balai-brosse, balai-racle, etc). 

Dans le cas d'une serpilliere tissee traditionnelle, la structure ouverte ajouree, du tissu laisse passer les 
poils du balai-brosse, permettant ainsi a ceux-ci de "recurer" le sol (brassage) et d'entrather la serpilliere 
qui joue ie r6le de reservoir d'eau (etape de lavage) ou d'absorbeur d'eau (etape de rincage-essuyage). 

On reproche a la serpilliere traditionnelle, en plus de son manque d'estltetique, sa difficulte" d'essorage, 
10 ses capacites d'essuyage et de "finition" limitees (traces sur le sol), et enfin sa longue duree de sechage 
pouvant entraTner des odeurs nauseabondes. 

Pour pallier les inconvSnients des serpiliieres traditionnelles on a propose depuis quelques annees des 
produits nontjsses. 

Par exemple, dans le brevet FR 77.19.31 1, publie sous le n° 2.355.946, on decrit des toiles a recurer et 

75 a nettoyer constitutes d'une feuille d'un nontisse" renforce absorbant en fibres naturelles ou synthetiques a 
la surface de laquelle est imprime, sous la forme de cotes en relief decalees les unes des autres, un liant 
pouvant contenir un additif abrasif et/ou savonneux, tel que par exemple un latex de type caoutchouc. 

Les cotes sont disposees de preference selon un modele en evitant des passages directs, une partie 
des cotes presentant eventuellement une forme s'ecartant de la ligne droite. En general, la somme des 

20 diffeYentes surfaces revetues par les cotes recouvre de 10 % a 50 % de la surface totale. Le liant utilise" est 
par exemple un polymerisat du groupe constitue" par les butadienes-acrylonitriles, les butadienes-styrenes- 
latex de caoutchouc ou les polyacry lates. 

Dans le brevet US 4.082.878 on decrit un materiau textile en feuille, absorbant, convenant comme 
chiffon de nettoyage. Ce materiau comprend un tissu nontisse consolide, revetu jusqu'a 70 % de ses deux 

25 surfaces avec un agent liant present sous la forme d'un motif tridimensionnel formant raclette. Ce materiau 
est obtenu par le proceed qui consiste a impregner la nappe fibreuse avec un agent liant, a secher ladite 
nappe pour former un materiau coherent en forme de feuille, a appiiquer sur chaque face de ladite feuille 
une dispersion en forme de mousse comprenarrt, du caoutchouc, la mousse 6tant imprimee sur chaque 
face pour couvrir jusqu'a 70 % de la nappe, a chauffer pour coaguler la mousse et laisser sur chaque face 

30 un motif imprirrte, en saillie, lequel exerce la fonction d'une raclette en cours d'utilisation. 

Ces produits sont cedes plus estftetiques et plus faciles a essorer que la serpilliere traditionnelle tissee, 
mais ils presentent encore un certain nombre de difauts qui les rendent peu attrayants a I'usage ; ces 
difauts sont notamment: 

-le manque de tenue au balai, du fait de la "nervos'rte" importante du materiau nontisse imprime sur ses 
35 deux faces par des latex de type caoutchouc ; 

-le manque de glissabilite, lie" au coefficient de frottement eleve de la formulation employee pour tealiser 
I'impression (caoutchouc). 

Ces deux defauts, allies au fait que la structure ferm^e du nontisse ne laisse pas passer les poiis du 
balai-brosse, rendent penible I'usage de ce type de produits; la serpilliere n'est pas entralhee sur le sol et 
40 "s'ichappe" du balai, ce qui contraint I'utilisateur a se baisser sans cesse pour la remettre autour du balai. 
On a maintenant trouve" un procede qui permet 1'obtention d'une serpilliere esth^tjque, absorbante, 
souple, facile a essorer, maniable, dont le glissement et la tenue au balai sont nettement ameliorees par 
rapport aux produits disponibles dans le commerce. 

Le procede selon I'invention pour 1'obtention de telles serpiliieres consiste: 
45 -1) a deposer par impression, sur un support textile une composition polymerique thixotrope (liquide 

ou pateuse a viscosity non newtonnienne) contenant au moins un agent susceptible de s'expanser sous 
Taction de la chaleur et/ou de catalyseurs. 

-2) a soumettre le support ainsi imprime" a un traitement thermique pour creer des motifs tridimen- 
sionnels en relief. 

so Selon une variante pr6fer6e de mise en oeuvre du procede de I'invention, I'impression est suivie d'une 
etape de poudrage, permettant le de>6t a la surface du support d'une faible quantity d'un produit 
pulverulent dont la presentation et la nature chimique peimettent de diminuer sensiblement le coefficient de 
frottement du materiau imprime. Cette 6tape de poudrage permet d'ameliorer la glissabilite sur le sol de la 
serpilliere selon I'invention. * 
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Cette etape de poudrage est effectuee juste apres I'etape d'impression et avant le traitement thermique, 
de maniere a ce que ce dernier provoque simultanement la fixation du produit pulverulent au support, le 
sechage et ['expansion de la composition polymerique thixotrope. 

Le depot de ladite composition peut etre realise par tous moyens connus, tels que par exemple, par 
5 impression par transfert ou par impression serigraphique au cadre rotatif. 

Le support textile utilise dans le precede de I'invention peut etre une etoffe tissee ou tricotee ou une 
nappe de fibres nontissee. Selon une variants preteree, la nappe de fibres nontissee est une nappe 
composes de fibres naturelles ou synth&iques, par exemple de fibres de viscose ou d'un melange viscose- 
polypropylene, par exemple un melange constitue" de 80 a 90 % de viscose, et 20 a 10 % de 
70 polypropylene. 

Le titre des fibres employees est compris entre 1,5 et 6,7 dtex et la longueur de ces fibres est 
comprise entre 40 et 100 mm. 

Le liage de la nappe est avantageusement realise par aiguilletage. Dans le cas particulier ou la nappe 
est composee d'un melange viscose-polypropylene, Paiguilletage est suivi d'un traitement thermique 
J5 destine a renforcer la cohesion de la nappe par thermofusion des fibres de polypropylene. 

Le poids de la nappe peut varier entre 100 et 300 g/m J , et de preference 200 g/m s . L'epaisseur de 
cette nappe est comprise entre 1 et 4 mm. 

L'absorption en eau d'une telle nappe doit de preference etre comprise entre 10 et 20 fois son poids 

sec. 

20 La composition polymerique thixotrope (liquide ou pateuse) qui convient aux fins de I'invention, 
comprend au moins une dispersion de copolymeres contenant un agent d'expansion, d^nomme ci-apres 
"dispersion polymerique gonflante". 

Cette dispersion contient avantageusement des agents "gonflants" aromatiques ou mineraux. suscep- 
tibles de se decomposer sous Paction de la chaleur et/ou de catalyseurs, et de HbeYer des composes 

25 gazeux (par exemple du monoxyde de carbone, du gaz carbonique ou de I'azote). A titre d'exemples de 
composes entrant dans cette categorie on peut citer notamment les produits deVives de I'hydrazine, de 
I'hydrazide et du N-nitroso, les azotures, les 'sels de carbonates d'ammonium ou de sodium. 

De telles dispersions polym6riques gonflantes sont disponibles dans le commerce sous diverses 
denominations, telles que pates d'impression gonflantes, encres serigraphiques expansabies, Hants avec 

30 agents d'expansion. 

A titre d'exemples de tels produits on peut citer notamment les produits connus sous les denominations 
commerciales ci-apres: 

-MINERFOAM -MINERPRINT HT de la Societe" MINERVA, 

-TEXPAND LF de la Societe COATES FRANCE, 
35 -les Hants "RYUDYE W-BINDER" de la Soci(§te DAINIPPON ou 

-le produit HELIZARIN 4444 de la Societe" BASF. 

La dispersion "polymerique gonflante" est avantageusement utilisee en melange avec: 

-une autre dispersion aqueuse de polymeres ne contenant pas d'agent d'expansion (par exemple une 

dispersion de copolymeres d'acrylates); 
« -et/ou une charge organique ou minerale :(par exemple pigments, talc, carbonates....); 

-et/ou des agents de glissement (DOP, silicones, stSarate de Zinc, etc.). 

La composition polymerique thixotrope se presente sous la forme d'un liquide ou d'une p§te. Elle est 

appliquee sous cette forme. La viscosity d'une telle composition peut varier entre 20 et 600 Poises - 

(BROOKFIELD a 20° C). 

45 Le produit pulverulent utilise dans I'etape de poudrage comprend essentiellement des agents de 
glissement micronises tels que des polymeres ou copolymeres d'oleTmes, par exemple des polyethylenes a 
bas point de fusion, ou des cires de polyethylene. 

De maniere generals, la quantite de composition polymerique thixotrope, deposee sur le support textile 
doit etre inferieure ou egaie a 20 g par m J sec par face, 
so De preference, ('impression est realisee sur une seule face du support 

Le motif imprime apres expansion a une hauteur de I'ordre de 0,2 a 0,6 mm. 

Lorsque I'etape d'impression est suivie d'une etape de poudrage, la quantity de poudre utilised doit etre 
inferieure ou 6ga!e a 12 g par m J de la face imprimee. 

Les motifs imprimis en relief sur le support textile procurent un effet esthetique et assurent un rSle 
55 fonctionnel qui: 

-evite I'effet ventouse qui se produit avec une nappe nontissee humide appliquee sur le sol et qui empeche 
la serpilliere de glisser, 

-renforce I'efficacite de la serpilliere d'une part au niveau de I'essuyage en assurant un effet raclette, 
3 



0 222 955 



-ne laisse pas de traces ni de peiuches, 

-d'autre part au niveau du nettoyage, les petites particuies de polyethylene, deposees par poudrage, aident 
a nettoyer le sol (action de recurage), 

-augmente la resistance a Pabrasion de ia nappe et done sa duree d'utilisation; 
s De preference, les motifs rectilignes ou non, sont discontinus, de maniere a menager entre eux des 

passages directs aussi bien dansle sens longitudinal que dans le sens transversal de la serpilliere. 
Le motif imprime est avantageusement discontinu (tirets, vages) de facon : 

.a obtenir une souplesse optimale de serpilliere, 

.a ne pas penaliser I'absorption (vitesse et quantite) de la nappe de base. 
10 Des exemples de realisation de motifs qui conviennent aux fins de I'invention sont represent.es sur la 

figure 7 annexee. 

Le precede de I'invention peut etre consideYe comme un ennoblissement des supports textiles. Cat 
ennoblissement ameliore simultanement les qualit.es esthetiques et fonctionnelles des supports et permet 
('utilisation de ceux-ci pour ia realisation de serpillieres. 
75 Dans le cas ou le support est en nontisse, cet ennoblissement peut etre integre a la ligne de fabrication 
de la nappe nontissee ou realise ulterieurement par reprise. 

Dans la suite de la presents description, il sera fait reference a un notisse comme support textile sans 
pour autant limiter la port.ee de celle-ci a ce type de support. Le precede 1 est illustre par les dessins ci- 
apres sur lesquels: 

20 -Figure 1 est une representation schematique d'un mode de realisation du precede de I'invention, du 

type impression serigraphique au cadre rotatjf ; 

-Rgure 2 est une representation schematique d'un autre mode de realisation du procecle' selon 
I'invention du type par transfert : 

-Figures 3 et 4 sont des vues dStaillees du dispositif d'impression de la figure 2 (transfert) ; 
25 -Figure 5 est une vue en coupe du dispositif utilise pour mesurer la glissabilite de la serpilliere selon 

I'invention ; 

-Rgure 6 montre les courbes de glissabilite des serpillieres selon I'invention et des serpillieres de 
I'art anterieur: 

-Rgure 7 represente a titre d'exemple les motifs d'impression qui peuvent etre realises selon 
30 I'invention ; 

-Figure 8 represente un mode d'attache de la serpilliere selon I'invention, au balai ; 
-Figure 9 montre ladite serpilliere attachee au balai. 
Selon le mode operatoire represente sur la figure 1, du type impression sengraphique au cadre rotatjf, 
la nappe de nontisse' 1 obtenue apres aiguilletage enroulee sur un mandrin 2 est deroulee et passee sur un 
35 tapis ou cyiindre 3 en rotation. 

A ce niveau, la nappe 1 est imprimee par un precede d'impression serigraphique a I'aide d'un cadre 
rotatif 4. La composition polymerique thixotrope est distribuee en 5. Apres I'etape d'impression, la nappe 1 
passe sous une poudreuse 6 avant d'§tre envoyee dans un four a air chaud ou a infrarouges 7 ou elle est 
soumise a un traftement thermique qui assure a la fois la fixation de la poudre, le sechage et I'expansion de 
40 la composition polymerique. Ladite nappe est ensuite enroulee sur un mandrin 8. 

Le traitement thermique est avantageusement realist a une temperature comprise entre 120° et 200° C 
pendant environ une a quatre minutes. Ce traitement thermique peut §tre effectui en une ou deux Stapes. 

Lorsque ce traitement thermique est realist en deux Stapes, une premiere etape a 120°-140° C au 
cours de laquelie est effectud le sechage de la composition polymerique gonflante d'impression et la 
45 fixation de la poudre et une seconde etape a ^-^OO'' C pour I'expansion de cette composition, laquelie 
donne naissance aux motifs tridimensionnefs en relief. 

Selon le mode operatoire represent^ sur la figure 2, la nappe 1 passe, au cours de I'etape d'impres- 
sion, entre deux rouleaux 9 et 9a tournant en sens inverse. La composition d'impression est distribuee par 
le cyiindre grave 10 sur le cyiindre de transfert lisse 9a qui Papplique sur ia nappe nontissee en 11. 
so Les figures 3 et 4 sont des vues detaillees du dispositif de transfert mis en oeuvre et notamment du 
cyiindre grave 10. 

Apres I'&ape d'impression par transfert, la nappe est traitee selon le mode operatoire decrit 
precedemment en reference a la figure 1. 

La serpilliere obtenue selon I'invention est ensuite decoupee selon des formes quelconques. 

55 
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De fagon generate, les serpillieres sont carrees ou rectangulaires. De plus, une decoupe peut etre 
effectuee dans la serpilliere, par exemple une decoupe en goutte d'eau pour permettre sa fixation au balai. 
On peut avantageusement munir les deux bords de la decoupe de moyens de fixation connus, par exemple 
d'attaches de type "velcro" pour permettre de solidariser de maniere simple et efficace la serpilliere au 
s balai, sans pour autant penaiiser I'essorage de la serpilliere. 

Un mode de realisation de cette decoupe est represents sur la figure 8 sur laquelle la serpilliere est 
munie d'une decoupe 24, cette decoupe est composee d'une fente 25 et d'un trou 26. Les bords de la 
fente sont munis de moyens d'attache 27a, 27b, de type "velcro", Tun des moyens etant sur une face et 
I'autre etant sur la face opposee, la reference 28 representant les raies. Sur la figure 9 est representee la 
70 serpilliere fixee au balai. 

L'invention va etre maintenant decrite plus en detail dans les exemples illustratifs ci-apres ; dans 
lesquels les quantites sont indiquees en parties en poids, sauf stipulation contraire. 



75 Exemple 1 . 

On imprime a I'aide d'un cylindre grave (precede transfer! : figure 2), des raies paralleles, de largeur 1 

mm, espacees de 2 mm, sur une nappe nontissee de 220 g/m s (85 % viscose -15 % polypropylene) dont 

I'epaisseur moyenne est de 2,35 mm. 
20 La composition polymeYique thixotrope gonflante utilisee dans ce cas se compose de: 

-100 parties latex expansable RYUDYE W-BINDER FP 220E (copolymere d'ester acrylique avec agent 

d'expansion de DAINIPPON); 

-4 parties de pate pigmentaire (bleu GE CIBA) 

-10 parties de pate pigmentaire (blond RICHARD) 
25 Apres sechage et expansion (2min.30 s a 140° C), la quantity deposee est de 12 g/m J et I'epaisseur 

moyenne de la nappe imprimee est de 2,85 mm (le relief de I'impression est done de 0,5 mm). 



Exemple 2. 

•30 

On repete I'exemple 1, mais en ajoutant du talc a la composition precedent© qui devient: 
-100 parties latex RYUDYE W-BINDER FP 220E (DAINIPPON) 
-4 parties de pate pigmentaire (bleu GE CIBA) 
-10 parties de pate pigmentaire (blond RICHARD) 
35 -30 parties de talc 15 MO ; 
-10 parties d'eau permutee 

Viscosite BROOKFIELD ; 180 poises a 20° C (aiguille 4, vitesse 10 t/min) 

Apres sechage et expansion, on obtient un depot de 14 g/m2 (hauteur de la partie imprimee 0,4 mm). 

40 

Example 3. 

On repete I'exemple 2 en ajoutant a la composition une dispersion aqueuse d'un copolymere d'acrylate 

connu sous le nom d'ACRONAL 32 DT. 
4s La composition devient: 

-65 parties RYUDYE W-BINDER FP 220 E ; 

-35 parties ACRONAL 32 DT ; 

-4 parties pate pigmentaire (bleu GE CIBA) ; 

-10 parties pate pigmentaire (blond RICHARD) ; 
50 -50 parties talc 15 MO ; 

-20 parties eau permutee. 

Les viscosite BROOKFIELD de cette composition sont indiquees dans le tableau I. ci-apres. Apres 
sechage et expansion a 140° C pendant 2min30s, la quantite deposee est de 14 g/m2, la hauteur du motif 
en relief est de 0,4 mm. 
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Exemple 4 

On repete I'exemple 3, mais on rajoute, par poudrage avant sechage a 140° C, un poly mere d'ethylene 
connu sous I'appellation cire AH6 (BASF), a raison de 6 g/m2. 
5 Apres sechage et expansion, le motif a une hauteur de 0,45 mm. 



Exemple 5 

w On rSpete I'exemple 4, mais on rajoute, par poudrage 12 g/m* de cire AH6, puis on seche et on realise 
I'expansion a 140° C pendant 2min30 s. 

L'epaisseur moyenne de la nappe apres impression est de 2,85 mm (relief 0,5 mm). 



75 Exemple 6 

On repete I'exemple 2, mais en rempiagant le latex RYUDYE W-BINDER FP 220E de DAINIPPON par 
I'HELIZARIN 4444 de BASF. 

La composition devient: 
20 -100 parties HELIZARIN 4444 (BASF) 
-4 parties pate pigmentaire (bleu GE CIBA); 
-10 parties pate pigmentaire (blond RICHARD); 
-50 parties talc 15 MO. 

On obtient une formule ayant une viscosite BROOKFIELD de 40 poises a 20° C (Aiguille 4, vitesse 
25 10t/min. 

Apres impression, on depose par poudrage 8 g/m2 de cire AH6, puis on seche et on expanse a 150° C 
pendant 1 mn 30 s. 

La hauteur de I'impression est de 0,3 mm. 

30 

Exemple 7 

On repete I'exemple £L en remplacant I'HELIZARIN 4444 (BASF) par le. MINERFOAM SR M2 de 

MINERVA. 
35 La composition devient: 

-100 parties MINERFOAM SR M2 : 

-10 parties pate pigmentaire (blond RICHARD) : 

-4 parties pate pigmentaire (bleu GE CIBA) : 

-50 parties Talc 15 MO : 
40 -25 parties eau permuted. 

On obtient une formule avant une viscosite BROOKFIELD de 70 poises a 20° C (Aiguille 4, vitesse 10 

t/min). 

On derose par poudrage 10 g/m2 de cire AH6, avant de faire le traitement thermique pendant 2 min30 
s a 140° C. Le relief de ['impression est de 0.35 mm. 



Exemple 8 

On utilise la composition de I'exemple 2, mais on applique cette composition au moyen d'un cadre 
so rotatif. Le cylindre utilise a des orifices places de telle sorte qu'ils permettent de realiser des rais continues. 
La dimension de ces oriflcesest de 0,64 x 0,70 mm. lis sont espacSs par des ponts de 0,5 mm. 

On depose 20 g/m 2 de cette composition apres sechage et expansion et la hauteur de I'impression est 
de 0,55 mm. 

55 
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Example 9. 

On repete I'exemple 3, ma's on rajoute apres impression et avant le traitement thermique, 6 g/m 2 d'un 
polymere d'ethylene denomme MP 654.50 de ESSO CHIMIE. 

5 

Evaluation des performances de glissabilite. 

Le test pour determiner les performances de glissabilite consiste a evaluer au moyen d'un dyna- 
70 mometre, la force qu'il faut exercer pour deplacer une eprouvette de tissu humide, soumise a une certaine 
charge, sur une surface de reference, en I'occurence un carrelage. 

La figure 5 annexes est une representation schema tique du dispositif utilise pour realiser les mesures 
de glissabilite. 

L'echantillon a tester 15 est place sous un chariot 16 geneYalement en aluminium et fixe a celui-ci par 
75 des pinces 17. 

Le chariot est reiie - a la pince machoire superieure 18 du dynamometre, lequel comports egalement 
une machoire inf^rieure 19, par I'intermediaire d'un fil 20 et d'une poulie 21. Le chariot se deplace sur un 
support fixe 22 sur lequel on a depose un carrelage 23. 

On charge le chariot avec des poids 24 et on mesure la force necessaire pour deplacer le chariot ainsi 
20 charge. Plus la force exercee est importante pour une charge d£terminee, moins le produit glisse sur le sol, 
ce qui correspond a un coefficient de frottement tres elevg. Ce test peut etre realise dans le sens 
longitudinal (sens parallels aux raies) et dans le sens transversal (sens perpendiculaire aux raies). 

Les caracteristiques de glissabilite des serpillieres obtenue aux exemples 1 a 5 et 11 (courbes 4 a 8 et 
11 respectivement de la figure 6) ont £t£ comparees a celles de serpillieres connues, a savoir: 
25 -la serpilliere traditionnelle en coton (courbe 1 de la figure 6), 

-une nappe nontissee constituee de 85 % de viscose et de 15 % de polypropylene (200 g/m 2 ), nappe sans 
impression (courbe 2 de la figure 6), 

-une toile a laver selon le brevet FR 2.355.946 (courbe 3 de la figure 6). 

Les resultats obtenus figurent dans le tableau II ci-apres et sur la figure 6, qui donne les courbes de 
30 glissabilite dans le sens transversal exprimees en Newton (ordonnees) en fonction de la force appiiquee en 
Kg, (abscisses). 

Ces resultats montrent que les serpillieres obtenues par le procede selon I'invention presentent des 
caracteristiques de glissabilite nettement ameiiorees par rapport aux serpillieres en nontisse de Part 
anterieur et proches ou inferieures a celles de la serpilliere traditionnelle en coton. 
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TABLEAU I 
VISCOSITES BROOKFIELD a 20° C. 
(Sur la composition polymer ique de l'exemple 3) 



VITESSE 


VISC0SIT1 
en Poises ( 


I BROOKFIELD 

L Poise = 10 -1 Pa.s) 


t/min. 


Aig. 3 


J Aig. 4 


Aig. 5 


Aig. 6 


Aig. 7 


0,5 


750 


| 740 


960 


1. 100 


800 


1 


390 


\ 440 


540 


600 


600 


2,5 


208 


240 


256 


300 


320 


5 


140 


144 


160 


170 


200 


10 


91 


94 


100 


no 


120 


20 


non mesu- 
cable 


1 61 


64 


67,5 


70 


50 




i 34,4 


35,2 


37 


40 


100 




i non mesu- 
', rable. 

i 


22,4 


25 


28 



so 
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TABLEAU II 







"GLISSABILITE" EN NEWTONS 




SENS LONGITUDINAL 0U 
SENS DES RATES 


SENS TRANSVERSAL OU 
PERPENDICULAIRE AUX RAIES 


FRODUITS TESTES 


Force 
appliquee 
^ _ 


1 


3 


5 


1 


3 


5 


1 


Serpilliere 
nelle tisse 


i traditioi 
;e (coton) 


■ 

3,75 


10,6 


17 


• 4 


10,2 


16,7 


2 

3 

4 
5 
6 

7 
8 
9 

10 
11 


Nappe nontissee 
200g/m2 85%viscose 
15% polypropylene 
(non imprimee) 


9,4 


22,3 


37,4 


9,4 


22,3 


37,4 


Nappe nontissee seloi 
brevet francais 
N° 2.355.946 


4,6 


11,9 


20 
17,5 


5 


14,6 


22,8 


Serpilliere 
nontissee 
imprimee li- 
gnes paralle- 
les largeur 
1 mm distance 
entre 2 li- 
gnes 2 mm 


EX 1 


3,3 


10,9 


3,8 


11,7 


19,5 


EX 2 


4,5 


12,2 


19,5 


4 


11,4 


19,8 


EX 3 


/ 


/ 


/ 

__ 


3,9 


11,4 


17,2 


EX 4 


/ 


/ 


2,8 


8 


12,9 
12,6 






EX 5 


/ 


/ 




2,6 


7,3 




EX 6 


/ 


' 


1 


3,5 


9,7 


16,8 




EX 7 


/ 


/ 




3,3 


9 


15,5 


EX 9 


/ 


/ 




2 


5,8 


1 11,3 



Revendicatlons 

so 

1. Proceed pour I'obtention d'une serpilliere ayant des propri&es de .glissabilite ameliorees constituee 
d'un support textile et de motifs tridimensionnels en relief, caractirise' en ce qu'il consiste : 

1) a deposer par impression sur un support textile, une composition polymerique thixotrope (liquids 
ou pateuse, a viscosite non newtonnienne) contenant au moins un agent susceptible de s'expanser sous 

65 Taction de la chaleur et/ou de catalyseurs ; 

2) a soumettre le support ainsi imprime' a un traitement thermique pour cr^er des motifs tridimen- 
sionnels en relief. 
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2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il comporte en outre, une etape de poudrage 
entre I'etape d'impression et I'etape de chauffage, ledit poudrage Stent realise avec un produit pulverulent 
apte a diminuer le coefficient de frottement de la serpilliere 

3. Procede selon Tune des revendications I ou 2, caracterise en ce que le support textile est une nappe 
s de fibres nontissee aiguilletee. 

4. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, caracterise en ce que le traitement 
thermique est realise a une temperature comprise entre 120 o -200"C. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en ce que le traitement thermique est realise en deux 
etapes, une premiere etape a 120°-140°C pour le sechage et la fixation de la poudre et une seconde etape 

io a 140°-200°C pour I'expansion de la composition polymerique thixotrope. 

6. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, caracterise en ce que le procede 
d'impression est du type serigraphique ou du type par transfert. 

7. ProcedS selon la revendication 3 caracterise en ce que la nappe de fibres nontissee est en viscose 
ou en un melange viscose-polypropylene. 

75 8.- Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 7, caracterise en ce que la composition 
polymerique thixotrope (liquide ou pateuse a viscosite non newtonnienne) comprend au moins une 
dispersion copolymerique contenant un agent d'expansion. 

9. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 8, caracterise en ce que le produit 
pulverulent comprend des agents de glissement micronises tels que les polymeres ou copolymeres 

20 d'olefines tels que les polyethylenes a bas point de fusion ou des cires de polyethylene. 

10. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 9, caracterise en ce que le motif imprime' 
apres expansion a une hauteur d'environ 0,2 a 0,6 mm. 

11. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 10, caracterise en ce que la quantite de 
produit pulverulent est inferieure ou egale a 12 g par m s de la face imprimee. 

25 12. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 11, caracterise en ce que la quantite seche 
de la formulation expansee deposee est inferieure ou egale a 20 g par m 2 par face. 

13. Serpilliere comportant des motifs tridimensionnels en relief, caracterisee en ce qu'elle est obtenue 
par le precede 1 selon I'une quelconque des revendications 1 a 12, et en ce qu'elle comporte une decoupe 
et des moyens de fixation aux bords de ladite decoupe pour assurer sa solidarisation au balai. 

30 
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